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© Eine Schraube enthalt ein Gewinde (3), dessen 
vordere und hintere Flanken gegenuber der Langs- 
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aufweisen. Die Schraubenspitze (2) kann eine Scha- 
benut (6) enthalten, die sich als Kerbe in Langsrich- 
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zulaufenden Bereich der Schraube ist der Gewinde- 
gang symmetrisch ausgebildet und reicht bis zur 
Spitze. 
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Die Erfindung betrifft eine Schraube, insbeson- 
dere eine Spanplattenschraube sowie ein Verfahren 
und Walzbacken zu ihrer Herstellung. 

Spanplatten sind seit langer Zeit als Ersatz fur 
Holz bekannt und werden ahnlich verarbeitet wie 
Holz. Sie haben jedoch teilweise andere Eigen- 
schaften als Holz, was sich insbesondere dann 
zeigt, wenn man Schrauben verwendet. Da das 
Fasermaterial des normalen Holzes bei Spanplatten 
nicht mehr gegeben 1st, besteht insbesondere die 
Gefahr, da/3 Spanplattenschrauben ausreiflen und 
die Spanplatte ausbricht. 

Es ist bereits eine Schraube bekannt (DE-A1- 
22 51 115), die zur Verbesserung der Haltekraft in 
Werkstoffen mit geringer Dichte ein unsymmetrisch 
ausgebildetes Gewinde aufweist, bei dem die Vor- 
derflanke flacher als die Hinterflanke verlauft. 

Ebenfalls bekannt ist eine selbstschneidende 
Schraube (DE-B-23 18 088), die ebenfalls fur hoch- 
wertige Spanplatten geeignet ist. Diese Schraube 
enthalt ebenfalls ein Gewinde mit unsymmetri- 
schem Profil, wobei zusatzlich die Schneidkanten 
gewellt sind. Der eine Gewindegang setzt sich bis 
zur Spitze der Schraube fort. 

Bei gewindeselbstformenden Schrauben, die 
zum Einsatz in Kunststoff bestimmt sind (DE-A1-32 
07 07) ist es bekannt, die Gewindeflanken eines 
symmetrischen Gewindeprofils mit einem abgerun- 
deten Ubergang zum Gewindeschaft zu versehen. 
Mit diesem abgerundeten Ubergang soli erreicht 
werden, da/3 der sich wahrend des Einschraubvor- 
gangs erheblich erwarmende Kunststoff in die Ge- 
windetaler hineinflieflt. Dadurch soil eine Beschadi- 
gung durch Riflbildung des Kunststoffs vermieden 
werden. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine 
insbesondere fur Spanplatten verwendbare Schrau- 
be zu schaffen, die einen geringeren Eindrehwider- 
stand, ein groBeres Uberdrehmoment sowie ver- 
besserte Auszugswerte aufweist und sich schnell 
einschrauben latft. 

Zur Losung dieser Aufgabe schlagt die Erfin- 
dung eine Schraube mit den Merkmalen des An- 
spruchs 1 vor. 

Wahrend man bei den bekannten Spanplatten- 
schrauben versucht, die Gewindegange moglichst 
scharfkantig an den Schraubenkern ahzusetzen, 
verwendet die Erfindung absichtlich einen abgerun- 
deten Ubergang, der die Kerbwirkung verringert. 
Dadurch erhoht sich die Festigkeit der Gewinde- 
gange an der Schraube. Der Krummungsradius 
des abgerundeten Obergangs kann beispielsweise 
zwischen einem Achtel und einem Zwolftel des 
Nenndurchmessers der Schraube liegen, mit Vor- 
teil bei etwa einem Zehntel des Nenndurchmes- 
sers. 

Da die Festigkeit der Schraube erhoht wird, 
kann die Schraube nach der Erfindung in Weiterbil- 
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dung auch so ausgestaltet werden, da/3 das Ver- 
haltnis von Auflendurchmesser zu Kerndurchmes- 
ser der Schraube grower ist als bei bekannten 
Schrauben gleichen Nennma/tes. Dies hei/Jt mit 

5 anderen Worten, daJ3 bei einer Schraube mit glei- 
chem Nennma/3 die erfindungsgema/3e Schraube 
einen etwas dunneren Kern hat als die bekannten 
Schrauben. Es ergibt sich ohne weiteres, da/3 sich 
dadurch der Einschraubwiderstand nochmals ver- 

10 ringert. 

Um das Eindrehen der Schraube in die Span- 
platte zu erleichtern, kann erfindungsgema/3 vorge- 
sehen sein, da/3 die Schraube im Bereich ihrer 
Schraubenspitze mindestens eine Schabenut auf- 

75 weist. Diese Schabenut soil beim Herstellen des 
von der Schraubenspitze begonnenen Lochs unter- 
stutzend mitwirken. Insbesondere kann vorgesehen 
sein, da/3 die Schabenut die Form einer in Langs- 
richtung der Schrauben verlaufenden Kerbe auf- 

20 weist. Die Kerbe kann insbesondere von zwei sich 
treffenden Begrenzungsflachen begrenzt werden, 
die beispielsweise einen Winkel von etwa 90* mit- 
einander einschlieBen konnen. 

ErfindungsgemaB kann vorgesehen sein, dai3 

25 die Schabenut das Gewinde bzw. den Gewinde- 
gang durchsetzt und etwa bis auf den Kern der 
Schraube reicht. Gegebenenfalls kann sie auch bis 
etwa in den Kern der Schraubenspitze hinein rei- 
chen. 

30 Insbesondere schlagt die Erfindung in Weiter- 

bildung vor, dai3 die Schabenut vor dem Ende der 
Schraubenspitze enden kann, also nicht bis in den 
zylindrischen Teil des Schraubenschaftes hinein- 
reicht. Die Schabenut soli nicht das Kernloch ver- 

35 gr6/tern, sondern nur beim Herstellen eines dem 
Kerndurchmesser der Schraube entsprechenden 
Loches unterstutzend mitwirken. 

Zum schnelleren Eindrehen der Schraube kann 
erfindungsgemaB das Gewinde als Doppelgang- 

40 Gewinde ausgebildet sein. 

Die Erfindung schlagt in Weiterbildung zur Ver- 
gro/terung der Haltekraft bzw. Verbesserung des 
Uberdrehmomentes vor, da/3 das Gewinde eine un- 
symmetrische Form aufweist, wobei insbesondere 

45 die vordere, d.h. der Schraubenspitze zugewandte 
Flanke des Gewindeganges flacher als die hintere, 
d.h. dem Schraubenkopf zugewandte Flanke des 
Gewindeganges verlauft. Die hintere Flanke soil 
sich erfindungsgemaC einem rechten Winkel ge- 

50 genuber der Schraubenlangsachse annahern, so- 
weit dies bei der Herstellung der Schraube durch 
Walzen mOglich ist. Aus praktischen GrUnden soli 
der Winkel, den die hintere Flanke mit einer Radia- 
lebene einschlie/3t, kleiner als etwa 10* sein. Bei 

55 einem bevorzugten Ausfuhrungsbeispiel betragt 
derWinkeiS'. 

Die vordere Flanke kann erfindungsgema/3 mit 
der erwahnten Radialebene einen Winkel von etwa 

2 
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30 bis 40* einschlie/ten, bei einem bevorzugten 
Ausfuhrungsbeispiel etwa 35* . 

Die Gewindegange selbst werden insgesamt 
nicht scharfer als bei den bekannten Gewinden, 
jedoch andert sich die Form gegenuber den bisher 
symmetrischen Gewinden. 

Fur das schnelle Einschrauben der Schraube 
ist es erforderlich, dafl der Gewindegang, bei ei- 
nem doppelgangigen Gewinde einer der beiden 
Gewindegange, bis moglichst weit an die Spitze 
heranreicht. Denn erst, wenn das Gewinde in die 
Spanplatte eindringt, kann der Vorschub aufgrund 
des Gewindes erfolgen. Der Erfinder der vorliegen- 
den Anmeldung hat herausgefunden, da£ das Aus- 
walzen des an sich gewunschten asymmetrisch 
ausgebildeten Gewindeganges bis an die Spitze 
der Schraube schwiehg ist. Das Gewinde la/it sich 
in dieser Weise nur mit erhohtem Aufwand mit der 
ausreichenden Genauigkeit herstellen. Um nun 
trotzdem die Schraube so auszubilden, dafl sie 
schnell fafit, wird von der Erfindung in Weiterbil- 
dung vorgeschlagen, das Gewinde im Bereich der 
Schraubenspitze weniger asymmetrisch bis sym- 
metrisch auszubilden. In dem Bereich der Schrau- 
be, der von dem zylindrischen Schaft ausgehend 
sich nach vome verjungt. wird das Gewinde also 
weniger asymmetrisch bis symmetrisch ausgebil- 
det, so daC beide Gewindeflanken gegenuber einer 
Senkrechten zur Langsachse der Schraube im we- 
sentlichen den gleichen Winkel aufweisen. 

In Weiterbildung wird vorgeschlagen, dafl in 
diesem vorderen Bereich der Schraubenspitze der 
Flankenwinkel des Gewindes grofier ist als im Be- 
reich des zylindrischen Schaftes. 

Es hat sich nun herausgestellt, dai3 durch die 
symmetrische Ausbildung des Gewindes im Be- 
reich der Schraubenspitze die Moglichkeit gegeben 
ist, das Gewinde in wiederholbarer Weise direkt bis 
zur Spitze auszubilden, ohne dai3 Nachteile hin- 
sichtlich der weiter gewunschten Eigenschaften, 
namlich der verbesserten Auszugswerte und des 
grofleren Uberdrehmomentes, auftreten. 

Bei einem Doppelganggewinde schlagt die Er- 
findung vor, einen Gewindegang bis zur Spitze 
auszubilden, den zweiten Gewindegang dagegen 
im Obergangsbereich zur Spitze der Schraube aus- 
laufen zu lassen. 

Der bis zur Gewindespitze reichende Gewinde- 
gang, der uber den gesamten Schaft eine unsym- 
metrische Form aufweist, weist im Bereich der 
Spitze die erwShnte mindestens angenaherte sym- 
metrische Form, ggf. mit dem vergr6/terten Flan- 
kenwinkel, auf. 

Der Erfindung liegt ebenfalls die Aufgabe zu- 
grunde, einen Walzbacken zu schaffen, mit dem 
sich eine Schraube, insbesondere eine Spanpiat- 
tenschraube der eingangs genannten Art fertigen 
lam. Zur Losung dieser Aufgabe schlagt die Erfin- 



dung einen Walzbacken mit den Merkmalen des 
Anspruchs 1 5 vor. 

Zur Herstellung der Schraube bzw. zur Ausbil- 
dung ihres Gewindes schlagt die Erfindung ein 
5 Verfahren mit den Merkmalen des Anspruchs 16 
vor. 

Das Verfahren kann erfindungsgema/3 alle die- 
jenigen Merkmale aufweisen, die im Zusammen- 
hang mit der Schraube erwahnt sind. Das gleiche 
io gilt fur den Walzbacken. 

Weitere Merkmale, Einzelheiten und Vorzuge 
der Erfindung ergeben sich aus der folgenden Be- 
schreibung einer bevorzugten Ausfuhrungsform der 
Erfindung, den Patentanspruchen sowie anhand der 
75 Zeichnung. Hierbei zeigen 

Fig. 1 eine Seitenansicht des vorderen Be- 
reichs einer Span platten schraube 
nach der Erfindung; 
Fig. 2 einen Querschnitt durch die Schraube 
20 etwa in Hone der Schabenut; 

Fig. 3 in vergro/tertem Maflstab einen 
Teilschnitt durch die Schraube, der 
die Querschnittsform des Gewinde- 
ganges zeigt; 

25 Fig. 4 die teilweise geschnittene Seitenan- 
sicht einer weiteren Schraube; 
Fig. 5 die Aufsicht auf eine Walzbacke zur 

Herstellung der Schraube; und 
Fig. 6 einen vergrd/terten Schnitt durch die 
30 Walzbacke. 

Die in Fig. 1 teilweise dargestellte Schraube 
enthalt am einen Ende ihres Schrauben schaftes 1 
einen in der Figur nicht dargestellten Schrauben- 
kopf, der mit einer Antriebsmoglichkeit fur ein 
as Werkzeug versehen ist. Am gegenuberliegenden 
Ende des Schraubenschaftes setzt sich dieser in 
einer Schraubenspitze 2 fort, die eine Spitze mit 
einem Winkel von etwa 24° bildet. Langs des 
Schraubenschaftes 1 erstreckt sich ein Gewinde 3, 
40 das sich bis in den Bereich der Schraubenspitze 2 
fortsetzt. Im Bereich der Gewindespitze 2 nimmt 
die Hone der Gewindegange 4, 5 ab. Ein Gewinde- 
gang 4 beginnt unmittelbar an dem vorderen Ende 
der Schraubenspitze 2, wahrend der zweite Gewin- 
45 degang 5 erst in einem gewissen Abstand von dem 
Ende der Schraubenspitze 2 beginnt. 

Der Schraubenschaft 1 hat bis zum Beginn der 
Schraubenspitze 2 Liberal! den gleichen Kerndurch- 
messer, und auch das Gewinde 3 hat langs des 
so Schraubenschaftes 1 uberall den gleichen Au/ten- 
durchmesser, der dem Nenndurchmesser der 
Schraube entspricht. 

Im Bereich der Schraubenspitze 2 ist eine 
Schabenut 6 in die Schraube eingeformt, die vor- 
55 zugsweise beim Walzen der Schraube mit herge- 
stellt wird. Die Schabenut 6 enthalt die Form einer 
Kerbe und erstreckt sich in Langsrichtung der 
Schraube. Sie beginnt in einem etwa der Gewin- 
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desteigung entsprechenden Abstand vor dem vor- 
deren Ende der Schraubenspitze 2 und endet etwa 
in dem Bereich, in dem die Schraubenspitze 2 in 
den zylindrischen Teil des Schraubenschaftes 1 
ubergeht. Die Schabenut 6 ist im wesentlichen in 
den Gewindegangen 4, 5 ausgebildet, zerschneidet 
also die Gewindegange und nicht den Kern. 

Wie aus Fig. 2 zu entnehmen ist, die einen 
Querschnitt durch die Schraube zeigt, sind zwei 
derartige Schabenuten 6 in Form je einer Kerbe 
angeordnet. Beide Kerben sind von zwei im we- 
sentlichen ebenen Begrenzungsflachen 7 begrenzt. 
Im dargestellten bevorzugten Fall schlie/ten beide 
Begr nzungsflachen einen etwa rechten Winkel 
miteinander an. Die Kerbe ist, wie bereits erwahnt, 
im wesentlichen in den Gewindegangen 4 bzw. 5 
angeordnet und reicht nur etwa bis in den Kern 8 
der Schraube hinein. 

Fig. 3 zeigt in stark vergrojSertem MaBstab 
einen Teilschnitt durch die Schraube, aus der sich 
die Querschnittsform eines Gewindeganges 4 er- 
gibt. Die Schraube der Fig. 3 ist in gleicher Rich- 
tung wie die Schraube der Fig. 1 orientiert. Der 
Gewindegang wird von zwei Flanken 9, 10 be- 
grenzt, die im Querschnitt geradlinig verlaufen und 
sich zur Bildung der Schraubenlinie 1 1 treffen. Die 
der rechts in der Zeichnung zu denkenden Schrau- 
benspitze 2 zugewandte Flanke 10 wird als vordere 
Flanke bezeichnet, wahrend die dem Schrauben- 
kopf zugewandte Flanke 9 des Gewindeganges 4 
als hintere Flanke bezeichnet wird. Wie die Fig. 3 
ergibt, ist die vordere Flanke 1 0 starker geneigt als 
die hintere Flanke 9. Die hintere Flanke 9 verlauft 
fast unter einem rechten Winkel gegenuber der 
Langsachse der Schraube, wahrend die vordere 
Flanke 10 des Gewindeganges 4 mit der Langs- 
achse der Schraube einen stumpfen Winkel von 
deutlich mehr als 90° einschlieflt. Dies laflt sich 
auch so formulieren, daB die hintere Flanke 9 ge- 
genuber einer Radialebene einen Winkel von weni- 
ger als 10° aufweist, wahrend die vordere Flanke 
10 gegenuber der Radialebene einen Winkel von 
etwa 30 bis 40° aufweist, vorzugsweise etwa 35*. 
Das asymmetrische Gewinde ist zur Erreichung der 
verbesserten Oberdrehmomente von Vorteil. 

Wie der Schnitt der Fig. 3 ebenfalls darstelit, 
verlaufen die Ubergange 12 zwischen dem Kern 8 
der Schraube und den Flanken 9 bzw. 10 des 
Gewindeganges 4 abgerundet. Der Krummungsra- 
dius dieses abgerundeten Obergangs 12 betragt 
etwa ein Zehntel des Nenndurchmessers der 
Schraube. Bei einem Nenndurchmesser von 6 mm 
betragt der Radius also etwa 0,5 mm. 

Aufgrund dieser gewollt deutlich abgerundeten 
Ubergange 12 vergroBert sich die Festigkeit der 
Schraube. 

Die in Fig. 4 dargestellte Schraube weist keine 
Schabenut im Bereich der Spitze auf, konnte je- 
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doch ebenfalls ahnlich wie die Ausfuhrungsform 
nach Fig. 1 bis 3 mit einer Schabenut versehen 
sein. 

Das Gewinde bei der Schraube nach Fig. 4 ist 

5 wiederum ein Doppelganggewinde mit zwei Gewin- 
degangen 4, 5. Einer der beiden Gewindegange 4 
reicht bis unmittelbar an das vordere Ende 13 der 
Schraubenspitze 2. Der andere Gewindegang 5 
lauft im Bereich des Obergangs 14 zwischen dem 

io zylindrischen Schraubenschaft 1 und der im we- 
sentlichen kegelformigen Schraubenspitze 2 aus. 
Von der Stelle des Obergangs 14 verringert sich 
die Hone des Gewindeganges 5, so dafl dieser 
nach etwa einer viertel Umdrehung verschwindet. 

15 Im Bereich der Schraubenspitze 2, d.h. zwi- 

schen dem Obergang 14 und dem vorderen Ende 
13 ist der Gewindegang 4, der bis zum vorderen 
Ende 13 reicht, mit einem symmetrisch ausgebilde- 
ten Profil versehen. Dies heiBt, daB die vordere und 

20 hintere Flanke des Gewindegangs 5 in diesem er- 
wahnten Bereich gegenuber einer Senkrechten zur 
Schraubenlangsachse den gleichen Winkel aufwei- 
sen. Auf diese Weise wird es leichter moglich, 
diesen Gewindegang 4 vollstandig bis zum vorde- 

25 ren Ende 13 der Schraube auszubilden. Dies be- 
deutet, daB die Schraube beim Beginn des Eindre- 
hens sofort faBt Das sofortige Fassen der Schrau- 
be mit ihrem Gewindegang ist aber wesentlich fur 
das schnelle Einschraubverhalten der Schraube. 

30 Es hat sich herausgestellt, da/3 die symmetri- 

sche Ausgestaltung des Gewindes in diesem vor- 
deren Bereich keine Nachteile bzgl. der Tragfestig- 
keit und des Uberdrehmoments mit sich bringt. 
Es ist auch moglich, das Gewinde im vorderen 

35 Bereich weniger unsymmetrisch auszubilden als im 
Schaftbereich. Auch in diesem Fall lafit sich das 
Gewinde bis zur Spitze auswalzen. 

Durch die Kombination verschiedener Merkma- 
le entsteht eine Schraube, die sich einfach herstel- 

40 len laBt und die einen geringen Eindrehwiderstand 
und damit ein schnelles Einschraubverhalten auf- 
weist und bei der das Uberdrehmoment und die 
Auszugswerte hohe Werte aufweisen. 

Fig. 4 zeigt im oberen Bereich noch den 

45 Schraubenkopf 15 in Form eines Senkkopfs mit der 
darin angeordneten Antriebsausnehmung 16, die 
nur schematisch dargestellt ist. 

Der Flankenwinkel des Gewindes im Schaftbe- 
reich betragt etwa 35° , wahrend der Flankenwinkel 

so des bis zum vorderen Ende 13 reichenden Gewin- 
degangs 4 etwa 40° betragt. 

Fig. 5 zeigt eine Aufsicht auf einen Walzbacken 
20, wie er zur Herstellung der Schraube nach den 
Figuren 1 bis 4 verwendet werden kann. Der Walz- 

55 backen weist das unter dem Steigungswinkel ver- 
laufende Gewindegegenprofil 21 auf. Von der in 
Fig. 5 linken Seite her enthalt der Walzbacken 
zunachst einen Einlaufbereich 22, siehe den ent- 

4 
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sprechenden Doppelpfeil unter dem Walzbacken 
20. In diesem Einlaufbereich wird das Gewinde 
zunachst hergestellt. Es kann dabei schon asym- 
metrisch sein, bevorzugt wird jedoch ein Walzbak- 
ken bzw. eine Herstellung, bei der im Einlaufbe- 
reich das Gewinde zunachst noch symmetrisch ist. 

An den Einlaufbereich 22 schlieCt sich ein 
Ubergangsbereich 23 an. Im Ubergangsbereich 23 
wird das vorhandene Gewinde in die gewunschte 
endgultige asymmetrische Form umgeforrnt. 

Am Ende des Ubergangsbereichs ist das Ge- 
winde des Schafts der Schraube vollstandig herge- 
stellt und in seine endgultige Form gebracht. Es 
schlie/3t sich nun ein dritter Bereich 24 an, in dem 
^die Spitze der Schraube geformt und mit Gewinde 
versehen wird. Das Ausbilden der Spitze geschieht 
also erst nach dem vollstandigen Fertigstellen des 
Schaftgewindes der Schraube. Am Ende des Spit- 
zenformungsbereiches 24 ist der Abscherpunkt 25 
erreicht, an dem der das Ausgangsmaterial fur die 
Schraube bildende Draht abgeschert wird. Im Spit- 
zenformungsbereich ist das Gewindegegenprofil 
wieder zumindest angenahert symmetrisch, d.h. 
dafi die Asymmetrie schwacher ausgebildet ist 
Oder sogar eine vollstandige Symmetrie vorliegt. 
Fur die der Erfindung zugrundeliegende Aufgabe 
kann es ausreichen, wenn beispielsweise der Flan- 
kenwinkel auf der einen Seite des Gewindes 20° 
und auf der anderen Seite des Gewindes 30* 
betragt. 

Fig. 6 zeigt in stark vergroflertem Ma/3stab 
einen Querschnitt durch einen Teil des Walzbak- 
kens 20 der Fig. 5, und zwar im Abscherpunkt 25. 
Im Schaftbereich 26, der links zu sehen ist, ist das 
Gewindegegenprofil 21 deutlich asymmetrisch aus- 
gebildet, wahrend im Spitzenbereich 27 das Ge- 
windegegenprofil zwar asymmetrisch zu sein 
scheint, die beiden Flanken jedes Profilgangs aber 
unter dem gleichen Winkel gegenuber einer Senk- 
rechten zur Langsachse der Schraube geneigt ver- 
laufen. Aus Fig. 6 ist ebenfalls zu sehen, dafl die 
Gewindegange zur Spitze hin langsam niedriger 
werden. 

Mit dem in Fig. 5 und 6 dargestellten Walzbak- 
ken wird das Verfahren nach der Erfindung ausge- 
fuhrt. Es wird also zunachst im Einlaufbereich 22 
ein vorzugsweise noch symmetrisches Gewinde 
geformt und im daran sich anschlie/tenden Uber- 
gangsbereich in seine asymmetrische Form ge- 
bracht. Erst nach vollstandiger Fertigung des Ge- 
windes erfolgt die Formung der Schraubenspitze 
und anschliefiend das Abscheren. WShrend des 
Formens der Schraubenspitze erfolgt ggf. auch 
eine Glattung des gesamten Gewindes. 

Patentanspruch 

1. Schraube mit 



1.1 einem Schraubenschaft (1) mit einem 
Schraubengewinde (3), 

1 .2 einem Schraubenkopf mit einem Antrieb 
sowie 

5 1.3 einer Schraubenspitze (2), wobei 

1.4 der Ubergang (12) zwischen den Flan- 
ken (9, 10) des Gewindeganges (4, 5) des 
Gewindes (3) und dem Schaft (1) bzw. der 
Spitze (2) abgerundet verlauft. 

10 

2. Schraube nach Anspruch 1, bei der das Ver- 
haltnis von AuBendurchmesser zu Kerndurch- 
messer der Schraube grofler als bei bekannten 
Schrauben gleichen Nenndurchmessers ist. 

75 

3. Schraube nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, mit mindestens einer Schabenut (6) 
im Bereich ihrer Schraubenspitze (2), vorzugs- 
weise mit zwei diametral angeordneten Scha- 

20 benuten (6), die insbesondere die Form einer 

in Langsrichtung der Schraube verlaufenden 
Kerbe aufweist, die insbesondere zwei Begren- 
zungsflachen (7) aufweist, die sich unter einem 
vorzugsweise etwa rechten Winkel treffen. 

25 

4. Schraube nach Anspruch 3, bei der die Scha- 
benut (6) das Gewinde (3) durchsetzt und bis 
etwa auf den Kern (8) der Schraube reicht und 
vorzugsweise vor dem hinteren, dem zylindri- 

30 sehen Teil des Schraubenschaftes (1) zuge- 

wandten Ende der Schraubenspitze (2) endet. 

5. Schraube nach einem der vorhergehenden An- 
spruche mit einem Doppelganggewinde. 

35 

6. Schraube nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, bet der das Gewinde (3) mindestens 
uber einen Teil der Schaftlange eine unsym- 
metrische Form aufweist. 

40 

7. Schraube nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, bei der die vordere Flanke (10) des 
mindestens einen Gewindegangs (4, 5) flacher 
und die hintere Flanke (9) des mindestens 

45 einen Gewindegangs (4, 5) steiler verlauft. 

8. Schraube nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, bei der die vordere Flanke (10) des 
mindestens einen Gewindegangs (4, 5) einen 

50 Winkel von etwa 30 bis 40* mit einer Radiale- 

bene einschiiem. 

9. Schraube nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, bei der die hintere Flanke (9) des 

55 mindestens einen Gewindegangs (4, 5) einen 

Winkel von weniger als 10*, vorzugsweise 
etwa 5* , mit einer Radialebene einschlie/H. 
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10. Schraube nach einem der vorhergehenden An- 
sprUche, bei der das Gewinde (3) im Schaftbe- 
reich unsymmetrisch und im Bereich der 
Schraubenspitze (2) weniger asymmetrisch bis 
symmetrisch ausgebildet ist. 



Spitzenformungsbereich (24) des Walzbackens 
(20) geformt und dabei ggf. das Gewinde ge- 
glattet wird. 



11. Schraube nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, bei der der Flankenwinkei des Gewin- 
des im Bereich der Schraubenspitze (2) gro/ter 
ist als im Bereich des Schafts (1). w 

12; Schraube nach einem der vorhergehenden An* 
spruche, bei der ein Gewindegang (4) eines 
Doppelganggewindes bis zum vorderen Ende 
(13) der Schraube reicht, wahrend der zweite 75 
Gewindegang (5) im Ubergangsbereich (14) 
zur Spitze auslauft Oder bis in einen Bereich 
mit einem Abstand von einem Viertel der Stei- 
gung von der Spitze reicht. 

20 

13. Schraube nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, bei der bei einem Doppelganggewin- 
de der bis zum vorderen Ende (13) der 
Schraubenspitze (2) reichende Gewindegang 

(4) im Bereich der Spitze (2) symmetrisch aus- 25 
gebildet ist. 

14. Schraube nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, bei dem der Spitzenwinkel der 
Schraubenspitze (2) etwa 20 0 bis 25 0 betragt 30 

15. Walzbacken fur eine Schraube, insbesondere 
eine Schraube nach einem der vorhergehen- 
den Anspruche, mit 

15.1 einem Einlaufbereich (22) mit einem 35 
symmetrischen oder asymmetrischen Ge- 
windegegenprofil, 

15.2 einem sich an den Einlaufbereich (22) 
anschlie/tenden Ubergangsbereich (23) mit 
einem der endgultigen Gewindeform ent- 40 
sprechenden asymmetrischen Gewindege- 
genprofil, 

15.3 einem sich an den Ubergangsbereich 
(23) anschlie/tenden Spitzenformungsbe- 
reich (24) mit mindestens angenahert sym- 45 
metrischem Gewindegegenprofil. 

16. Verfahren zum Herstellen einer Schraube, ins- 
besondere einer Schraube nach einem der vor- 
hergehenden Anspruche, mit Hilfe von Walz- 50 
backen, insbesondere nach Anspruch 15, wo- 
nach zunSchst in einem Einlaufbereich (22) 

das Gewinde der Schraube symmetrisch oder 
asymmetrisch geformt, danach in einem Uber- 
gangsbereich (23) das vorhandene Gewinde in 55 
seine endgultige asymmetrische Form umge- 
formt und nach FertigsteJIung des Gewindes 
im Schaftbereich die Schraubenspitze in einem 
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